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Profilschiene imd Verfahr^n ^.rr. Hersteller. Pm^r Profilsr.hi^n^ 

Die vorUegende Erfindung betrifft eine Profilschiene zum Tragen von plat- 
tenformigen Elementen, insbesondere fur die Einlegemontage von De- 
ckenplatten ffir Rasterdecken, mit einem zumindest bereichsweise als 
T-Profil ausgebildeten Grundkorper, der einen lang gestreckten Steg sowie 
einen Untergurt umfasst, der entlang einer LSngskante des Steges ange- 
ordnet ist und zwei sich jeweUs von dem Steg im Wesentlichen in entge- 
gengesetzte Richtungen erstreckende Untergurtabschnitte umfasst, wobei 
der Untergurt durch eine Abwinklung des Steges gebildet und die von dem 
Steg abgewandt gelegene Seite des Untergurts mit einer Sichtblende ver- 
sehen ist. Weiterhin ist die Erfindung auf ein Verfahren zum HersteUen 
einer solchen Profilschiene gerichtet. 

Profilschienen der eingangs genannteti Art werden beispielsweise bei der 
Montage von Rasterdecken verwendet. Pur die Montage der Rasterdecken 
werden zunachst eine Vielzahl von Profilschienen in Langsrichtung hinter- 
einander sowie im rechten Winkel dazu an der Decke abgehangt, so dass 
eine Rahmenkonstriiktion geschaffen wird, die aneinander angrenzende, 
rechteckige Bereiche aufweist, in welche Deckenplatten eingelegt werden 
konnen. Die Platten werden zunachst in die Bereiche zwischen die vonein- 
ander beabstandeten Profilschienen schrag eingefCihrt und anschliefiend 
auf die Innenseiten der Untergurte der T-Profilschienen abgelegt. Zusatz- 
lich werden die Platten ubUcherweise noch gegen ein Abheben nach Oben 
gesichert. 



Die Rahmenkonstruktion besteht aus parallel verlaufenden T-Hauptprofil- 
schienen, zwischen welchen T-Querprofilschienen angeordnet sind, die 
sich senkrecht zu den T-Hauptprofilschienen erstrecken. Die Hauptprofile 
und die Querprofile sind dabei libHcherweise identisch aufgebaut. 

Bekannte Profilschienen sind beispielsweise aus einem Blechstreifen 
hergesteUt, welcher zunachst zur Bildung des Steges entlang seiner Mit- 
tenlangsachse urn 180» umgefaltet ist. so dass jeweils die beiden Halften 
des Blechstreifens flachig aneinander anHegen. Die beiden freien Enden 
des umgebogenen Blechstreifens sind jeweUs nochmals um 90° nach 
aulSen umgefaltet, so dass sie die beiden Untergurtabschnitte des Unter- 
gurts der auf diese Weise hergesteUten T-Profilschiene bUden. 

An der dem Untergurt entgegengesetzten Langskante des Profils ist ubU- 
cherweise ein Obergurt vorgesehen, der beispielsweise als Hohlprofil 
ausgebildet Sein kann. Ober diesen Obergurt ist eine Ankopplung von 
Befestigungselementen moglich, uber die die Profilschienen an der Decke 
abgehangt werden konnen. 

An der Unterseite des Untergurts ist ubKcherweise- eine Sichtblende vorge- 
sehen, durch die ein sauberer optischer Abschluss der Profilschiene nach 
unten erreicht wird. 

Problematisch an den Profilschienen dieser Art ist es, dass durch den 
symmetrischen Aufbau der Steg doppelwandig, d. h. mit doppelter Materi- 
alstarke ausgebildet ist, was hinsichtlich des erforderUchen Materialauf- 
wands nachteilig ist. Da bei Profilschienen das erforderliche Material einen 
erhebKchen AnteH an den Herstellungskosten besitzt, ist eine Reduzierung 
des erforderHchen Materialaiiftvands wunschenswert. 
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Weiterhin sind in den Profilschienen der eingangs genannten Art ^bU- 
cherweise in regelmaiSigen Abstanden Durchbrechungen in dem Steg 
vorgesehen, welche eine Art SollknicksteUen fCir den Brandfall bUden. Da 
sich die Profilschienen im BrandfaU aufgnind der hohen Hitzeentwicklimg 
relativ stark ausdehnen, wiirde ohne entsprechende Vorkehrungeri durch 
diese Langsausdehniingen die Deckenaufhangungen relativ schneU abrei- 
Sen, so dass die Gefahr besteht, dass die gesamte Deckenkonstruktion im 
Brandfall absturzt. 

Durch die Durchbrechungen werden SollknicksteUen geschaffen, so dass 
bei starken Ausdehnungen aufgrund von grolSer HitzeentwicMung durch 
die bei der Ausdehnung auftretenden Krafte die Profilschienen an den 
SollknicksteUen abknicken, wodurch ein Abreifien der Aufhangungen 
verhindert wird. 

1st der vorgesehene Obergurt als Hohlprofil ausgebildet, so sind hier libH- 
cherweise entsprechende Quetschungen des Hohlprofils vorgesehen, um 
die erforderlichen SollknicksteUen zu erzeugen. 

Die Erzeugung der SoUknicksteUen in Form von zusatzUchen Durchbre- 
chungen bzw. Quetschungen ist mit zusatzHchen Kosten verbimden. 



Es ist eine Aufgabe der vorUegenden Erfindung, eine Profilschiene der 
eingangs genannten Art so auszubilden, dass der fCir die HersteUung 
25 erforderliche Materialaufwand verringert werden kaim. 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemafi ausgehend von einer Profilschiene 
der eingangs genannten Art dadurch gelost, dass in dem Steg eine Vielzahl 
von Offhungen oder Einschnitten ausgebildet ist, dass zumindest einer 
30 der Untergurtabschnitte durch aus dem Steg heraus geMappte Material- 



abschnitte des Steges gebildet ist und dass der Steg im WesentUchen liber 
seine gesamte Flache einlagig ausgebildet ist. Ein erfindungsgemaJSes 
Verfahren zum HersteUen einer Profilschiene zum Tragen von plattenfor- 
migen Elementen, insbesondere fur die Einlegemontage von Deckenplat- 
ten fur Rasterdecken, ist dadiarch gekennzeichnet, dass ein lang gestreck- 
ter Materialstreifen, insbesondere ein MetaU- oder Blechstreifen/mit einer 
Vielzahl von langHchen Einschnitten versehen wird, wobei die beiden 
freien Enden der Einschnitte jeweils aiif einer im WesentUchen paraUel zur 
Langsachse des Materialstreifens verlaufenden, eine Biegelinie bUdenden 
Geraden angeordnet sind,.und d&durch, dass der Materialstreifen entlang 
dieser Biegelinie umgebogen wird. Ein weiteres erfindungsgemalSes Ver- 
fahren der genannten Art ist dadurch gekennzeichnet, dass ein lang ge- 
streckter Materialstreifen, insbesondere ein Metall- oder Blechstreifen, mit 
einer Vielzahl von Einschnitten versehen wird, welche senkrecht zu einer 
Langskante des Steges in diesen eingebracht werden, wobei die der 
Langskante abgewandten Enden der Einschnitte jeweils axif einer im 
Wesentlichen parallel zur Langsachse des Materialstreifens verlaufenden, 
eine Biegelinie bUdenden Geraden angeordnet sind, und dass benachbarte 
Materialabschnitte des Materialstreifens entlang dieser Biegelinie in ent- 
gegengesetzte Richtungen umgebogen werden. 

ErfindungsgemaS wird somit durch eine bestimmte Schnitt- \md Falt- 
technik der Materialaufwand fCir die Herstellung von Profilschienen der 
eingangs genannten Art deutUch verringert. Der Steg besitzt auf diese 
Weise nur eine einlagige Ausbildung, so dass dadurch der Materialbedarf 
im Gegensatz zu herkocomUchen Profilschienen deutUch reduziert wird. 



GemaiS einer ersten Ausfiihrungsform der Erfindung konnen beide Unter- 
gurtabschnitte durch aus dem Steg heraus geklappte Materialabschnitte 
des Steges gebildet sein, wobei die Materialabschnitte zwischen benach- 



barten Einschnitten angeordnet sind, welche senkrecht zu einer Langs- 
kante des Steges in diesen eingebracht sind. In diesem Fall sind die der 
Langskante des Steges abgewandten Enden der Einschnitte jeweUs auf 
einer im WesentUchen parallel zur Langsachse des Materialstreifens ver- 
laufenden, eine BiegeUnie bildenden Geraden angeordnet, wobei benach- 
barte Materialabschnitte des Materialstreifens entlang dieser Biegelinie in 
entgegengesetzte Richtungen umgebogen werden. 

Bevorzugt ist es jedoch, wenn einer der Untergurtabschnitte durch aus 
Of&iungen des Steges heraus geklappten Materialabschhitten des Steges 
gebHdet ist. In diesem Fall konnen die beiden freien Enden von insbeson- 
dere U-formigen Einschnitten jeweUs axif einer im WesentHchen parallel 
zur Langsachse des Materialstreifens verlaufenden, eine Biegelinie bUden- 
den Geraden angeordnet sein, wobei der Materialstreifen entlang dieser 
Biegelinie in eine einheitliche Richtung umgebogen wird, wodurch die 
erwahnten, von den Einschnitten begrenzten Of&iimgen entstehen. 

Dadurch, dass dabei das ursprungUch in den Stegoffaungen angeordnete 
Material bei einem Stanz- oder Schneidvorgang nicht entferat wird, son- 
dem lanmittelbar zur Bildung eines der Untergurtabschnitte verwendet 
wird, konnen in einem einzigen Arbeitsschritt sowohl der Untergurt sowie 
die fur die Sollknickstellen erforderUchen Cf&iimgen erzeugt werden. 
Gleichzeitig wird das aus den Offiitmgen heraus geklappte Material des 
Stegs nicht verschwendet, sondem unmittelbar zur Bildung des Unter- 
gurts verwendet, wodurch eine deutHche Materialeinsparung erzielt wird. 

Da der Untergurtabschnitt, der in ublicher Weise durch die direkte Ab- 
winklimg des Steges gebildet wird, bei der beschriebenen bevorzugten 
Ausfuhrungsform weiterhin in LSngsrichtung unterbrechungsfrei ausge- 
bHdet ist und an der Unterseite des Untergurts eine Sichtblende vorgese- 



hen ist, ist eine ausreichende LangsstabiKtat sowie der gleiche optisch 
einwandfreie Abschluss der erfindungsgemaSen Profilschiene nach tinten 
gewahrleistet, wie bei herkommlichen Profilschienen. 

5 Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfuhmngsfarm der Erfindiing besitzen 
die Offnungen jeweils eine gerade Kante, die im Wesentlichen paraHel zur 
Langskante des Stegs verlauft. Dadurch wird eireicht, dass die aus den 
Offnungen heraus geklappten Materialabschnitte parallel zum Steg ver- 
laiifende AuiSenkanten besitzen. Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn die 

0 auiSen liegenden Langskanten der beiden Untergiortabschnitte im Wesent- 
Uchen parallel zueinander verlaufen. Auf diese Weise wird eine den ixhU- 
chen Profilschienen entsprechende Form der erfindungsgemafien Profil- 
schienen erzielt. 



Vorteilhaft sind die Offnungen im Wesentlichen rechteckig oder trapezfor- 
mig ausgebUdet. Durch diese Form der Offnungen ist zum einen eine 
gerade Aufienkante der aus den Of&iungen heraus geklappten Materialab- 
schnitte gewahrleistet. Zum anderen ist ein moglichst gleichmaiSiger 
Aufbau des Untergurts moglich. 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfQhrungsform der Erfindiong besitzen 
die beiden Untergurtabschnitte im WesentUchen die gleiche Breite. Da- 
durch ist gewahrleistet, dass die Auflageflachen fur die Deckenplatten 
beiderseits des Steges jeweHs im WesentUchen die gleiche Breite bzw. Tiefe 
besitzen. 



Bevorzugt stehen der Untergurt und der Steg im Wesentlichen senkrecht 
aufeinander, so dass ein optimales T-Profil gebildet wird. 



Nach einer weiteren vorteilhaften Ausmhrungsform der Erfindimg ist der 
Radius der AbwinMung Meiner als 3 mm, insbesondere kleiner als 2 mm, 
bevorzugt kleiner als 1 mm. Je scharfkantiger die Abwinklung ausgebildet 
wird, desto hoher ist die WeUigkeit im Bereich des Untergurts uxid damit 
im Bereich der Sichtblende, so dass ein leichter Biegeradius bevorzugt ist. 
Der Biegeradius darf jedoch nicht zu groiS sein, da andemfalls die Auflage- 
flache fur die Deckplatten zu klein wird. Die Biegung kann beispielsweise 
durch Walzprofilieren oder Kanten erfolgen. 

Bevorzugt ist der Gnindkorper aus einem einheitHchen Mateiialstreifen, 
insbesondere aus einem Metall- oder Blechstreifen hergesteUt. Auf diese 
Weise brauchen keine Einzelteile toiteinander verbunden zu werden, so 
dass ein zusatzUcher Verarbeitungsschritt entfallen kann. Der Steg 
xand/oder der Untergurt sind dabei im Wesentlichen flach ausgebildet, um 
zum einen eine gute Auflageflache fur die Flatten und zum anderen eine 
gute Stapelbarkeit bei der Lagerung zu gewahrleisten. 

Die Dicke des Steges und/oder des Untergurtes kann ca. zwischen 0,1 
und 0,5 mm, bevorzugt zwischen 0,2 und 1 mm, insbesondere ca. zwi- 
schen 0,3 und 0,8 mm betragen. Mit diesen MaSen wird ein optimaler 
Kompromiss zwischen erforderUcher Steifigkeit und Kosten erzielt. 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfQhrungsform ist die Sichtblende auf 
den Untergurt aufgewalzt. Grundsatzlich ist auch jede sonstige Anbrin- 
gung, beispielsweise eine Verklebung, denkbar. Die Sichtflache der Sicht- 
blende ist bevorzugt beschichtet, um damit eine ansprechende Oberflache 
zu erzeugen. Weiterhin werden die auiSen Uegenden Langskanten des 
Untergurts bevorzugt durch die Sichtblende umfasst, wodurch zum einen 
ein sauberer seitlicher Abschluss des Untergurts erzeugt wird und zum 
anderen die StabiUtat der T-Profilschiene weiter erhoht wird. 
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Nach einer weiteren vorteUhaften Ausfuhrungsform der Erfindung ist an 
der dem Untergurt gegenuberliegenden Langskante des Steges ein Ober- 
gurt vorgesehen. Dieser Obergurt kann in bekannter Weise, beispielsweise 
als Hohlprofil, ausgebildet sein. Der Obergurt kann jedoch auch in sonsti- 
ger Weise, beispielsweise auch aJinlich oder identisch dem Untergurt 
durch eine erfindungsgemalSe Faltung, beispielsweise entsprechend den 
Anspriichen 19 oder 24, gebildet sein. 

Durch einen Obergurt kann zum einen die Steifigkeit des Profils erhoht 
werden, und zum anderen kann der Obergurt zaxn Ankoppeln von Befesti- 
gungselementen an die Profilschiene, insbesondere von Aufhangeelemen- 
ten ausgebildet sein. GrundsatzUch ist es auch mogHch, dass in dem Steg 
zusatzUche Befestigungsoffhungen fur Befestigungselemente, insbesonde- 
re Aufhangeelemente, ausgebildet sind. Wahrend durch einen entspre- 
chend ausgebildeten Obergurt die Befestigungselemente im WesentUchen 
kontinuierUch tiber die gesamte Lange der Profilschiene angebracht wer- 
den konnen, ist im Falle von Befestigungsoffnungen ledigUch eine Anbrin- 
gung der Befestigungselemente in diskreten Abstanden mogUch. Sind 
zusatzUche Befestigungsoffiiungen innerhalb des Stegs vorgesehen. so 
konnen die Befestigungselemente beispielsweise kostengOnstig als Abhan- 
gedrahte ausgebildet sein. 

GemaiS dem erfmdungsgemaiSen Verfahren zum Herstellen einer erfin- 
dungsgemalS ausgebildeten Profilschiene entsprechend Anspruch 19 wird 
ein lang gestreckter Materialstreifen, insbesondere ein Metall- oder Blech- 
streifen, mit einer Vielzahl von langlichen Einschnitten versehen, wobei 
die beiden freien Enden der Einschnitte jeweils auf einer im Wesentiichen 
parallel zur Langsachse des Materialstreifens verlaufenden, eine Biegelinie 
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bUdenden Geraden angeordnet sind und der Materialstreifen entlang 
dieser Biegelinie umgebogen wird. 

Durch den Biegevorgang klappen die von den Schnittlinien umrandeten 
Materialabschnitte des-Stegs aus diesem heraus und bilden damit eine 
Halfte des Untergurts der Profilschiene (im folgenden Untergurtabschnitt 
genannt), wobei dieser Untergurtabschnitt aus einer Vielzahl von in 
Langsrichtung voneinander beabstandeten Materialabschnitten besteht. 

Der gleichzeitig durch deh Biegevorgang in die entgegengesetzte Richtung 
gebogene Teil des Stegs bildet den zweiten Untergurtabschnitt, welcher 
aber seine gesamte Lange einstdckig ausgebildet ist. 

Durch das erSndungsgemaiSe Verfahren werden somit in einem einzigen 
Biegevorgang und damit in einem einzigen Arbeitsschritt der Steg und der 
Untergurt in seiner endgiiltigen Form ausgebildet. Gleichzeitig werden in 
dem Steg Offoungen gebHdet, welche als SoUknickstellen ftir den Brandfall 
dienen. 

0 Bevorzugt wird der Materialstreifen urn ca. 90" umgebogen, urn auf diese 
Weise ein T-Profil zu erzeugen. 

Die Einschnitte konnen durch ein Rotations- oder Laserschneidverfahren, 
durch einen Stanzvorgang oder auch durch ein sonstiges geeignetes Ver- ' 
5 fahren erzeugt werden. 

Nach einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der ErQndung sind die Ein- 
schnitte U-formig, insbesondere mit einer geradlinigen Basis und bevor- 
zugt senkrecht dazu verlaufenden geraden Schenkeln, oder trapezformig 
ausgebildet. Die Hohe der Einschnitte, d. h. jeweUs der senkrechte Ab- 
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stand von der Biegelinie dem entfemtest gelegenen Punkt des jeweili- 
gen Einschnittes, sind bevorzugt im Wesentlichen gleich groiS. Dadurch ist 
gewahrleistet, dass alle heraus geklappten Materialabschnitte die gleiche 
Hohe besitzen und damit der aus diesen Materialabschnitten gebildete 
Untergurtabschnitt, bis auf die zwischen den Materialabschnitten Hegen- 
den materialfreien Bereiche, eine einheitiiche Breite besitzt. 

Weiterhin ist die Hohe der Einschnitte bevorzugt im WesentHchen gleich 
dem Abstand zwischen der Biegelinie und der Langskante des Material- 
streifens. so dass die beiden den Untei^ bildenden Untergurtabschnitte 
mi Wesentiichen gleich breit und symmetrisch bezughch des Stegs aage- 
ordnet sind. 

W«itere vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den Unter- 

anspruchen angegeben. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von AusfGhrungsbeispielen unter 
Bezugnahme auf die Zeichnungen naher beschrieben; in diesen zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Rahmenkonstruktion mit 

T-Profilschienen gemaiS dem Stand der Technik zur Bildung 
einer Rasterdecke, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Blechstreifen mit erandungsgemalS 

ausgebildeten Schnittlinien, 



Fig. 3a 



eine perspektivische Ansicht einer erfindungsgemafi ausgebH- 
deten Profilschiene gemaiS einem Zwischenschritt des Herstel- 
lungsverfahrens. 



Fig. 3b eine perspektdvische Ansicht einer altemativen Ausfiihmngs- 
form einer erfindungsgemaiS a-usgebHdeten Profilschiene ge- 
maS einem Zwischenschritt des HersteUimgsverfahrens, 

5 Fig. 4 einen Querschnitt durch die Profilschiene nach Fig. 3a, 

Fig. 5 die Ansicht nach Fig. 4 mit zusatzlicher Sichtblende, 

Fig. 6 die Ansicht nach Fig. 3a mit zugehoriger Sichtblende, 

Fig. 7 - 9 weitere Ausfuhrungsformen der Erfmdiong im Querschnitt, 

Fig. 10 einen Querschnitt durch eine Profilschiene gemaS Fig. 1, und 

5 Fig. 1 1 eine weitere Ausfuhrungsformen der Eriindung im Quer- 
schnitt. 

Fig. 1 zeigt eine Rahmenkonstruktion 1, die aus einer Vielzahl von paralle- 
len und senkrecht dazu verlaufenden ProfHschienen 2 besteht. 
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Die ProfHschienen 2 besitzen einen T-formigen Querschnitt, mit 
lang gestreckten Steg 3 sowie einem sich an seiner unteren Langskante 
anschUefienden Untergurt 4. Der Untergurt 4 besteht aus zwei Umbiegun- 
gen des Stegs 3 jeweils nach aufien, dxarch die zwei Untergurtabschnitte 5, 
6 gebildet werden, die Auflageflachen far plattenformige Elemente 7, 
beispielsweise Deckenplatten bilden. 

Die Profilschienen 2 besitzen an ihrer oberen Langsseite einen Obergurt 8, 
der als Hohlprofil ausgebildet ist und zur Ankopplung der Profilschienen 2 
an Abhangeelemente 9, 10 dient. 
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Aus dem Querschnitt nach Fig. 10 durch eine der Profilschienen 2 ist 
ersichtiich, dass die Profilschiene 2 einen synmieMschen Aufbau besitet 
NachteiUg daran ist, dass der Steg 3 doppellagig ausgebildet ist, wodurch 
ein hoher Materialverbrauch gegeben ist. 

Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf einen Blechstreifen 1 1, wie er den Aus- 
gangspunkt fur die HersteUung einer erfindungsgemalS ausgebildeten 
Profilschiene bildet. 

In dem Blechstreifen 11 ist eine Vielzahl von langKchen, unforxnig ausge- 
bildeten Einschnitten 12 vorgesehen, die jeweils aus drei geradlinigen 
Teileinschnitten 13, 14, 15 bestehen, welche senkrecht aufeinander ste- 
hen. Die Teileinschnitte 14 verlaufen dabei parallel zu einer der Langskan- 
ten 16 des Blechstreifens 11. 

Die freien Enden 17, 18 der Earxschnitte 12 Uegen je^eils auf einer parallel 
^r Langsachse 19 des Blechstreifens 1 1 verlaufenden, eine Biegelinie 20 
bildenden Gerade. 



Die Hohe 21 der Einschnitte 12 sind im Wesentiichen gleich gro£ und ha 
Wesentiichen gleich dem Abstand 22 zwischen der Biegelinie 20 und der 
Langskante 16 des Blechstreifens 11. 

Zur Bildung der erfindungsgemaJS ausgebildeten Profilschiene wlrd der 
Blechstreifen 11 entlang der Biegelinie 20 so umgefaltet, dass die von den 
Emschnitten 12 umrahmten Materialabschnitte 23 des Blechstreifens 11 
aus der Zeichnungsebene heraus und der zwischen der Biegelinie 20 und 
der Langskante 16 angeordnete streifenformige Abschnitt 24 in die Zeich- 
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nungscbene hinein geklappt wird, so dass der in Kg. 3a dargesteUte 
Grundkorper 25 der Profilschiene entsteht. 

me Pig. 3a zu entnel^en ist, bUden nach dem Happvoi^g der streifen- 
fonnige AbscKnitt 24 sowie die Materialabschmtte 23 Unter^bschnltte 
26. 27 ernes Untergurts 28, wfihrend der resUiche Bereich des Blechstrei- 
fens 11, der Wesentlicher> senkrecht auf dexn Unte:^ 28 steht, eir.en 
Steg 29 des GrundMrpers 25 bfldet Die Biegelime 20 bildet dabei die 
untere LSngskante des Steges 29, an den sich der Untergurt 28 an- 
schlielSt. 

Durch das Herausklappen der Materialabschnitte 23 entstehen in dem 
Steg 29 Offnungen 30, die im WesentUchen rechteckforxnig ausgebildet 
sind. 

Weiterhin sind in Fig. 3a in dem Steg 29 zusiLtzUche Befestigungs6ffi>un- 
gen 31 m Form von Bohrungen vorgesehen, die sich in regelmafiigen 
Abstanden wiederholen. 



F>8. 3b zeigt eine perspektivisohe Ansicht einer zn Fig. 3a altemativen 
Ausfuhrungsform einer eifindungsgemSfi ausgebUdeten Profilschiene Im 
Unterschled zu Fig. 3a kommen gemafi Fig. 3b keinc G^ppen von jeweils 
dre. geradlinigen Teileinschnitten 13, 14, 15 zum Einsate, welche senk- 
recht anfeinander stehen. Vielmehr werden gemafi Fig. 3b einzelne Ein- 
schnitte vorgesehen, welche jeweils senkrecht ^r Ltogskante 16 des 
Steges 29 in diesen eingebracht werden, wobei die der Langskante 16 
abgewandten Enden IT der Einschnitte jeweils auf einer paraUel ^ 
Langskante 16 verlaufenden, eine Biegelinie bildenden Gei^en angeord- 
net smd. Zwischen bena^barten Einschnltten sind Materialabschnitte 
23'. 24' ausgebUdet. welche letztHch die beiden Untergurtabschnitte 26' 
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27' bilden. Benachbarte Materialabschnitte 23', 24' sind entlang der ge- 
nannten Biegelinie in entgegengesetzte Richtungen iimgebogen. 

Die in Verbindung mit den Figuren 4 bis 9 und 1 1 beschriebenen Herstel- 
lungsschritte konnen sowohl mit einem Zwischenprodukt gemaiS Fig. 3a, 
als auch mit einem Zwischenprodukt gemalS Fig. 3b durchgefuhrt werden. 

Urn eine beim Faltvorgang entstehehde WeUigkeit des Untergurts 28 mog- 
lichst zu vermeiden, wird entlang der Biegelinie 20 ein geringer Biegeradi- 
us r eingehalten, der insbesondere aus dem Querschnitt nach Fig. 4 zu 
erkennen ist. 



Zur voUstandigen Herstellung einer erfindungsgemaiS ausgebildeten Profil- 
schiene wird die Unterseite des Untergurts 28 mit einer Sichtblende 32 
1 5 versehen, wie es aus den Fig. 5 und 6 erkennbar ist. 

Die Sichtblende 32 ist ubUchenveise zumindest an der Unterseite be- 
schichtet und umfasst die auiSen Uegenden Langskanten 16, 33 des Un- 
tergurts 20, so dass eine zusatzUche StabiHsierung des Untergurts 28 
erreicht wird. 

Die Offnungen 30 dienen gleichzeitig als Soll-KnicksteUen fur die erfin- 
dungsgemaiS ausgebildete Profilschiene beispielsweise im Brandfall. Er- 
folgt im Brandfall aufgrund der groiSen Hitze eine starke Langsausdeh- 
nung der Profilschienen, so knicken die Profilschienen aufgrund der Mate- 
rialschwachungen durch die Ofihungen 30 ein, bevor aufgrund der Langs- 
ausdehnung die Befestigungselemente, mit denen die Profilschiene an der 
Decke abgehangt ist, ausreiiSen, so dass ein Herabsturzen der gesamten 
Deckenkonstruktion verhindert wird. 
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Befestigungselemente zum Abhangen an einer Decke kormen bei dem 
Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 6 beispielsweise in die Befestigungsoffhun- 
gen 31 eingehangt werden. Die Befestigungselemente konnen dabei bei- 
spielsweise als einfache Befestigungsdrahte mit einem U-formigen Ende 
ausgebildet sein. 

GrundsatzHch ist es auch mogUch, dass die Befestigung einer erfindungs- 
gemaiS ausgebildeten Profxlschiene durch einen an der Oberkante 34 des 
Grundkorpers 25 ausgebildeten Obergurt 35 erfolgt. Der Obergurt 35 
kann dabei.gemalS dem in Fig. 1 dargestellten Obergurt 8 nach dem Stand 
der Technik, oder auf sonstige Weise, wie beispielsweise in den Fig. 7 bis 9 
Oder 11 dargesteUt, ausgebUdet sein. GemaiS Fig. 11 ist der Obergurt 
ebenso wie der Untergurt auf eine erfmdungsgemaiSe Weise, z.B. entspre- 
chend den Anspruchen 19 oder 24, ausgebHdet. Da der Obergurt in die- 
sem Fall keine durchgehenden Obergurtabschnitte aufweist, kann er 
optional mit Eindellungen versehen sein, die mit Aufhangeelementen 
zusammenwirken und somit eine Verschiebung der Aufhangeelemente in 
Langsrichtung der Profilschiene verhindem. 
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Zusammenfassun g 



Es wxrd eine Profilschiene zum Tragen von plattenformigen Elementen 
msbesondere fur die Einlegemontage von Deckenplatten far Rasterdecken 
beschrieben. Die Profilschiene umfasst einen zumindest bereichsweise als' 
T-Profil ausgebildeten Grundkorper mit einem lang gestreck±en Steg sowie 
einem Untergurt Der Untergurt ist entlang einer Langskante des Steges • 
angeordnet und umfasst zwei sich jeweils von dem Steg im Wesentiichen 
in entgegengesetzte Richtungen erstreckende Untergurtabschnitte Der 
Untergurt ist durch eine AbwinMung des Stegs gebildet und die von^ dem 
Steg abgewandt gelegene Seite des Untergurts ist mit einer Sichtblende 
versehen. In dem Steg ist eine Vielzahl von Offnungen oder Einschnitten 
ausgebildet, wobei zumindest einer der Untergurtabschnitte durch aus 
dem Steg heraus geklappte Materialabschnitte des Stegs gebildet ist und 
der Steg im Wesentiichen uber seine gesamte Fl^che einlagig ausgebildet 
ist Weiterhin werden Verfahren zum Herstellen einer solchen Profilschie- 
ne beschrieben. 
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Anspriiche 



1. Profilschiene zum Tragen von plattenformigen Elementen (7), insbe- 
sondere fur die Einlegemontage von Deckenplatten fOr Rasterde- 
cken, mit einem zumindest bereichsweise als T-Profil ausgebildeten 
Grundkorper (25), der einen lang gestreckten Stag (29) sowie einen 
Untergurt (28) umfasst, der entlang einer Langskante (20) des Ste- 
ges (29) angeordnet ist und 2wei sich jeweils von dem Steg (29) im 
WesentHchen in entgegen gesetzte Richtungen erstreckende Unter- 
gurtabschnitte (26, 27) umfasst, wobei der Untergurt (28) diirch eine 
Abwinklung des Steges (29) gebildet und die von dem Steg abge- 
wandt gelegene Seite des Untergurts (28) mit einer Sichtblende (32) 
versehen ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass in dem Steg (29) eine Vielzahl von Offniongen (30) oder Ein- 
schnitten ausgebildet ist, dass zumindest einer der Untergurtab- 
schnitte (26, 26') durch aus dem Steg (29) heraus geMappte Materi- 
alabschnitte (23) des Steges (29) gebildet ist und dass der Steg (29) 
im WesentUchen uber seine gesamte Flache einlagig ausgebildet ist. 

2. Profilschiene nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass einer der Untergurtabschnitte (26) durch aus den Ofihtmgen 
(30) heraus geklappte Materialabschnitte (23) des Steges (29) gebil- 
det ist. 



Profilschiene nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Offnungen (30) jeweils eine gerade Kante (14) besitzen die 
mi Wesendichen parallel zu einer Langskante (16) des Steges (29) 
verlaufen. 



Profilschiene nach einem der Ansprilche 2 oder 3, 
dadiorch gekennzeichnet, 

dass die Offnungen (30) im WesentUchen rechteckig oder trapezfor- 
mig ausgebildet sind. 

Profilschiene nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass beide-Untergurtabschnitte (26', 27') durch aus dem Steg (29) 
heraus geklappte Materialabschnitte (23', 24') des Steges (29) gebil- 
det sind, wobei die Materialabschnitte (23', 24') zwischen benach- 
barten Einschnitten angeordnet sind, welche senkrecht zu einer 
Langskante (16) des Steges (29) in diesen eingebracht sind. 

Profilschiene nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die au&en Hegenden Langskanten (16, 33) der beiden Unter- 
gurtabschnitte (26, 27; 26', 27') inx WesentUchen parallel zueinander 
verlaxifen. 



nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass die beiden Untergurtabschnitte (26, 27; 26', 27') im WesentU- 
chen die gleiche Breite besitzen. 

Profilschiene nach einem der vorhergehenden Ansprache, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Untergurt (28) und der Steg (29) im Wesentiichen senk- 
recht aufeinander stehen. 

Profflschiene nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Radius (r) der Abwinklung Meiner 'als 3 mm. insbesondere 
kleiner als 2 mm, bevorzugt kleiner als 1 mm ist. 

Profilschiene nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Grundkoxper (25) aus einem einheitlichen Materialstreifen 
insbesondere aus einem Metall- oder Blechstreifen (H) hergesteUt 
ist. 



Profilschiene nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Steg (29) im Wesentiichen ilach ausgebUdet ist 

Profilschiene nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dicke des Steges (29) und/oder de's Untergurtes (28) ca. 



) 



14. 



zwischen 0,1 und 1,5 ^. bevom^ ca. ^schen 0,2 u.d 1 
msbesondere ca. ^schen 0.3 und 0,8 mm betragt. 

Profflsohien, nach einem der vorhergehcnden Anspruche 
dadurch gekennzeiohnet 

dass die Sichtblende ,32, auf den Unte^ (28, aufgewalzt odar mit 
d^sem « i«t u„d/oder an ..mer Siobtflacbe beschichtet ist 

Promsohlene nach eincm der vorhergehenden Ansprflche 
durch gekennzeiohnet, 

da- an der dem Untergurt (28, gegenaberHegenden LSngskanta (34, 
des Steges em Obeigurt (35) voigesehen ist. 

15. Profflschiene nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeic'hnet 

dass der Obergurt ,35, ^ Ankoppeh. von Befestigungselen^enten 
(9, 10, an d,e Prolilschlene. insbesondere von Aufhangelementen 

ausgebildet ist. 

16. Profilschiene nach Anspruch 14 oder 15, 

dadurch g e k e n n z e i c h n e't , 

dass der Obergurt (35) als Hohlprofil ausgeWldet ist 



17. 



Profilschiene nach Anspruch 14 oder 15, 



dadurch gekennzeiohnet, 

dass der Ob«gurt (35) antapreohend den. Untex^ (28) hergestellt 
1st ■ 



18. 



19. 



Profilschiene nach einem der vorhergehenden Anspruche 
dadurch gekennzeichnet. 

dass in dem Steg (29) zusatzHche Befesti^^gsoffhungen (31) mr Be- 
festigungselemente, insbesondere Aufhangelemente ausgebildet 
sind 



Verfahren zum HersteUen einer Profflschiene ^ Trag^ .on plat- 
tenSrnngen Elementen (7), insbesondere fflr die Einlegemontage von 
Deckenplatten fOr Rasterdecken, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein lang gestreckter Materialstreifen (11). insbesondere ein Me- 
tall- od^ Blechstreifen, mi, einer Vielzahl von ISn^lichen Einschnit- 
ten (12) versehen wird, wobei die beiden freien Enden (17, 18) der 
Emschnitte (12)jeweils auf einer im WesentUchen parallel zur 
Langsachse (19) des Materialsteifens (1) verlaufenden, eine BiegeU- 
me (20) bildenden Geraden angeordnet sind, und dass der Material- 
steifen (11) entlang dieser Biegelinie (20) vungebogen wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Einschnitte (12) U-formig, insbesondere xnit einer geradlini- 
gen Basis (14) und bevorzugt senkrecht dazu verlaufenden geraden 
Schenkeln (13, 15), oder trapezfomng ausgebildet sind 



22. 



21. Veifahren nach dnem der AnsprQche 19 Oder 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Hahe (21) der Einschnitte (12). d.h. jeweils der senk«chte 
Abstand vo,, der Biegelinie (20), dem entfen^test gelegenen Punkt 
des jeweiligen Einschxaittes (12), to WesentUchen gleich grofi ist. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 19 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Hahe (21) der Einschnitte (12), d.h. jeweils der senkrechte 
Abstand von der Biegelinie (20) zu dem entfemtest gelegenen Punkt 
des jeweiligen Einschnittes (12), to WesentUchen gleich dem Ab- 
stand (32) zwlschen der Biegetoie (20) und der Mngskante (16) des 
Mateiialstreifens ist. 

5 23. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Einschnitte (12) jeweUs auf derselben Seite der Biegelinie 
(20) erzeugt werden. 




24. 



Verfahren ^un. Herstellen einer Profflschiene zum IVagen von plat- 
teniortogen Elementen (7), insbesondere Or die ftinlegemontage von 
Deckenplatten for Rasterdecfcen, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein lang gestreckter Materialstreifen (11), insbesondere ein Me- 
tall- Oder Blechstreifen, mit einer Vielzahl von Einschnitten (12) ver- 
sehen wird, welche senkrecht zu einer Langskante (16) des Steges 
(29) m diesen eingebracht werden, wobei die der Langskante (16) 
abgewandten Enden (ir, der Einschnitte (12) jeweils auf einer to 
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WesentUchen paraUel zur Langsachse (19) des Materialstreifens (1) 
verlaufenden, eine Biegelinie bildenden Geraden angeordnet sind, 
und dass benachbarte Mateiialabschnitte (23', 24') des Material- 
streifens (11) entlang dieser BiegeUnie (20) in entgegengesetzte Rich- 
tungen umgebogen werden. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 24, 
dadtirch gekennzeichnet, 

dass der Materialstreifen (11) urn ca. 90» umgebogen wird. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, • 

dass die Einschnitte (12) durch ein Rotations- oder Laserschneidver- 
fahren oder durch einen Stanzvorgang erzeugt werden. 



